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Abstract of DE1 9941431 

Flat film is formed into a tube with a longitudinal 
seam and filled. The product-filled tube section is 
sealed transversely at the base to form a bag (3) 
and moves to a second process stage in which a 
further, upper transverse seam is produced 
according to bag length. A suspending strip (1) is 
attached to the bag during welding of the first 
sealing seam. An Independent claim is made for 
a tubular bag production and filling which 
includes a first transverse sealing station (7) and 
below this a second sealing station (8) at which a 
bag suspension strip (1), fed by a roll (9), is 
attached. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Befestigen von Schlauchbeuteln an einem Aufhangestreifen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Beuteln und zum gruppenwei- 
sen Befestigen derselben an einem Aufhangestreifen. 
Hierbei wird erfindungsgemafi die Aufgabe dadurch ge- 
lost, daB der mit dem Produkt gefullte Beutel nach der Bil- 
dung der ersten Verschlu&naht einem zweiten Verfah- 
rensschritt unterzogen wird, indem nach dem Vorschub 
einer Beutellange die zweite Verschluftnaht gebildet wird, 
wahrend gleichzeitig an der ersten VerschluBnaht ein Auf- 
hangestreifen befestigt wird. Weiterhin wird eine Vorrich- 
tung beschrieben zum Herstellen der Beutel und zum 
Gruppieren dieser an einem Aufhangestreifen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifTt cin Vcrfahrcn zum Hcrstcllcn von 
Schlauchbeuteln, welche anschlieBend an einem Streifen so 
befestigt wcrden, daB dicsc gesehuppt ubcreinandcr angc- 5 
ordnct sind. Wcitcrhin bctrifft die Erfindung cine Vorrich- 
tung zum Herstellen dcr BeuLel sowie zu deren oben bc- 
schricbcncn Anordnung. 

Bei der Herstellung von Schlauchbeuteln wird die zu- 
nachst flache Folic von cincr Rollc abgezogen, uber cine 10 
Formschulter geleitet und in einen Kunststoflschlauch mil 
uhcrlapplcm LangsstoB umgcformt, dcr scincrscits cin sei- 
ner Form angepaBtes Fiillrohr umschlieBt. Nachdem der 
LangsstoB zu einer Langsnahl versiegelt ist; wird mil einer 
ersten Quersiegelung eine Bodennaht erzeugt. Wenn der 15 
Schlauchbeutel iiber das Fiillrohr gefullt wurde, erfolgl sein 
VerschluB durch eine mit einer zweiten Quersiegelung her- 
gestellten Kopfnaht, wobei gleichzeitig die Bodennaht fur 
den nachstfolgenden Kunststoffschlauch gesiegelt wird. 

Neue Verlriebswege sowie geanderte Anforderungen der 20 
Verbraucher erfordem immer neue Verkaufsformen und da- 
mit einhergehend neue Verpackungsformen. Der Schlauch- 
beutel zeigt hier vielfaltige Variationsmoglichkeiten, wobei 
sowohl in okonomischer und okologischer Hinsicht der 
sparsame Umgang mit dem Packmaterial gewahrleistet 25 
wird. 

Aus dem Stand der Technik ist eine Verpackungsform be- 
kannt, bei welcher der Schlauchbeutel auf einen einzelnen, 
entsprechend gestalteten oder auf einen gebogenen Stab auf- 
geschoben wird. Hierfur ist im allgemeinen in der Kopfnaht 30 
eine entsprechende Stanzung vorgesehen, die entweder nur 
rund gestaltet ist oder zusatzlich mit beidseitigem Schliiz 
versehen wird. Das entsprechende Werkzeug fiir die letztge- 
nannte Ausfuhrung ist dem Fachmann ais Euroloch-Stanze 
bekannt. 35 

Weiterhin ist eine Verpackungsform bekannt, bei welcher 
zum Aufhangen und Prasentieren der Verpackungen ein 
Aufhangestreifen, z. B. aus Karton, verwendet wird. Der 
Streifen verfugt zum einen iiber eine Ausstanzung zum Auf- 
hangen am Verkaufsstander und zum anderen uber eine be- 40 
stimmte Anzahl weiterer Ausstanzungen zur Aufnahme der 
BeuteL Hierbei wird die Kopfnaht des jeweiligen Beutels in 
die zugchdrigc Ausstanzung eingesteckt, so daB eine Fixic- 
rung durch Klemmung erfolgt. Die Abstande der Beutel 
bzw. der Ausstanzungen kann nun so gcwahll werden, daB 45 
dicsc tcilwcisc in ihrcr l^angc ubcrcinandcrlicgcn. Auf dicse 
Weise wird cine geschuppte Anordnung dcr Packungen cr- 
rcicht. Wcitcrhin crgibt sich cine relativ hohe Packungs- 
dichte, wobei die Presentation mit vollstandiger Bedruk- 
kung der Vorderseitc desjenigen Bcutcls gewahrleistet wird, 50 
der vom Verbraucher als ersles bzw. als nachstes voin Auf- 
hangestreifen enlnommen wird. 

Verpackungen der oben beschriebenen Art werden vor- 
zugsweise fiir Produkte wie Snackfood (Kartoflelchips, 
Erdniisse) oder SuBwarcn cingcsetzl. Die Verpackungsform 55 
ist ideal geeignet zum Einsatz in Verkaufsraumen mit beson- 
derer Prasentation, wie z. B. Tankstellenshops. 

Die Verpackungen werden gemaB dem Stand der Technik 
wie folgt hergestellt: 

Das Verpacken der Produkte erfolgt auf einer Schlauchbeu- 60 
telmaschine. Maschinen dieser Art sind in der Fachliteratur 
hinreichend beschrieben und seit vielen Jahrzehnten auf 
dem Markt. Auf eine Beschreibung kann deshalb an dieser 
S telle verzichtet werden. 

Der Aufhangestreifen wird manuell aus dem Anliefe- 65 
rungsgebinde manuell entnommen. 

Die Beutel werden nun ebenfalls manuell einzeln nach- 
einander in die vorgesehenen Ausstanzungen mit der Kopf- 
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naht eingesteckt. AnschlieBend kann der Aufhangestreifen 
mit den cingestecktcn Bcutcln in cine Transportvcrpackung 
cingclcgt wcrden, wobei auch dieser Vcrfahrcnsschritt i. a. 
manuell vorgenommen wird. 

Naehlcilig an dicscm Vcrfahrcn ist, daB mit dem manucl- 
Icn Aufwand hohc Lohnkosten verbunden sind, die die Pak- 
kung unnotig verleuem. AuBcrdcm kann kcinc rcproduzicr- 
bare Qualitat erzeugt werden, so daB immcr wicder Packun- 
gen unzureichend im Karton eingesteckt sind und so spate- 
stens bcim Aufhangen in den Verkaufsstander hcrunterfallen 
konnen. In den vorgesehenen Verkaufsraumen ist dann mil 
dem Total vcrlust der Packung zu rechnen. 

Aus diesem Grunde gibt es natiirlich immer wieder Ver- 
suche, diesen VerpackungsprozeB zu automatisieren. Hier- 
bei wird versucht, die auf der Schlauchbeu telmaschine her- 
gestellten Beutel mittels geeigneter Sortier- und Gruppie- 
rungsvorrichtungen so zu positionieren, daB der oben be- 
schriebene Aufhangestreifen am Beutel befestigt werden 
kann. Bei dieser Vorgehensweise zeigt sich der Nachteil, 
daB ein Beutel, nachdem er nach seiner Herstellung freige- 
geben wurden, nahezu unmoglich exakt positioniert werden 
kann. Der Fixiervorgang erf order! also einen sehr hohen 
technischen und maschinellen Aufwand, der in keinem Ver- 
haltnis zur Produktionssicherheit steht. 

Die vorliegende Erfindung hat deshalb zur Aufgabe, die 
zuvor beschriebene Nachteile bei der Herstellung der zuvor 
beschriebenen Verpackungsform zu beseitigen und mit ein- 
fachen Mitteln eine automatische Herstellung mit geringem 
Aufwand zu ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, daB 
der mit dem Produkt gelullte Beutel nach der Bildung der 
ersten VerschluBnaht einem zweiten Verfahrensschritt unter- 
zogen wird, indem nach dem Vorschub einer Beutellange 
die zweite VerschluBnaht gebildet wird, wahrend gleichzei- 
tig an der ersten VerschluBnaht ein Aufhangestreifen befe- 
sugt wird. Weitere Merkmale dei Erfindung sind in den Un- 
teranspruchen enthalten. 

Mit Hilfe der Erfindung werden nicht nur die zuvor eror- 
terten Mangel des Standes der Technik beseitigt. Vielmehr 
ergibt sich dadurch fur den Anwender ein enormes Steige- 
rungspotential fur die Produktion bei einem auBerst gerin- 
gen Aufwand an Investitionen. 

Bcsondcrcs Mcrkmal dcr Erfindung ist, daB das Anbrin- 
gen des Aufhangestreifens bereits wahrend des Beutelher- 
stellprozcsscs erfolgt. Der Vorteil licgt hicr darin, daB dcr 
Beutel in dieser Phase nahezu fixicrt ist, so daB die Anbrin- 
gung des Streifen mil einfachen Mitteln moglich ist. AuBcr- 
dcm ist nur so ein storungsfreier Verpackungsablauf ge- 
wahrleistet. 

Die Zufuhr des Aufhangestreifens erfolgt ebenfalls auto- 
malisch. Der Su-eifen kann z. B. aus einem Karlonmaterial 
oder aus einer Kunststoffolie bestehen. Weiterhin ist es 
moglich, daB die Streifen in vorkonfektionierter Lange aus 
einem Magazin enlnommen und dem HerstellprozeB zuge- 
fuhrt wcrden, oder von dcr Rolle abgezogen und nach cincr 
vorgewahlten Lange automatisch abgeschnitten werden. 

Fiir das Anbringen der Beutel am Aufhangestreifen sind 
viele Moglichkeiten gegeben, wobei nur einige an dieser 
Stelle genannt seien. Bei mit einer Siegelschicht versehenen 
Streifen kann die Verbindung mit dem Beutel durch HeiB- 
siegelung erfolgen. Bei geeigneter Wahl der Materi alien ist 
auch eine VerschweiBung denkbar. Eine weitere Moglich- 
keit besteht durch Verwendung eines Klebers (z. B. Hot- 
melt), so daB anschlieBend durch Andrucken eine Verbin- 
dung entstehu Mit Hilfe geeigneter Vorrichtungen ist auch 
eine Fixierung mittels Klammern oder durch Klemmung 
moglich. 

Die verkaufsfordernde und platzsparende Schuppung laBt 
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sich dadurch erreichen, daB die Abstande der Beutelfixie- 
rung auf dem Aufhangestreifen geringer sind als die Beutel- 
lange. Das crfindungsgcmaBe Vcrfahrcn wie auch die cnt- 
sprechende Vorrichtung gewahrleisten, daB auch hier die re- 
presentative Bcutclvorderscite dem Betrachter zugewandt 5 
ist. Das hciBt wiedcrum, daB die Beutel ruckscitc mit der 
Langsnaht von dem Aufhangestreifen verdeckl wird. Durch 
cntsprcchcndc Einstellung des Vorschubs des Aufhange- 
streifens laBt sich auch die Uberlappung der jeweiligen Beu- 
tel cinslcllcn. Werden verschiedene Abstande fur die jewei- 10 
ligen Packungsarlen oder Produkte benotigt, so kann die 
Einstellung des Vorschubcs auch automatisch erfolgen. 
Hierbei kann z. B. eine Druckmarke auf dem Aufhangestrei- 
fen vorgesehen werden, die durch eine geeignete Erken- 
nungsvorrichtung registriert wird. Auf diese Weise kann 15 
auch die Anzahl der angehefteten Beutel automatisch einge- 
stellt werden und der Aufhangestreifen an geeigneter Stelle 
abgeschnitten werden. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung werden die Beutel 
"uber Kopf ' an den Aufhangestreifen befestigt. Nachdem 20 
die 2. Naht gebildet worden ist, wird der verschlossene Beu- 
tel in der Siegelstation mittels eines Trennmessers von der 
nachsten Packung getrennt. Der Beutel kippt nun nach vorn 
urn 180°. Es ist zusatzlich denkbar, daB dieses Umkippen 
durch eine Vorrichtung entweder passiv oder aktiv unter- 25 
stiitzt wird. Hier seien z. B. Leitbleche oder eine Blasvor- 
richlung genannt. Dieser Verfahrensschritt hat nun den Vor- 
teil, daB die werbe wirksame Beutel vorderseite nach vorne 
zeigt und die Langsnaht wie gewunscht vom Aufhangestrei- 
fen verdeckt wird. Weiterhin kann beim Losen des Beutels, 30 
falls der Streifen angesiegelt oder geschweiBt wurde, der 
sog. Peeleffekt, genutzt werden. Auf diese Weise kann mit 
relativ geringer Kraft der Beutel vom Streifen gelost wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung 35 
an einem Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert. Fig. 1 zeigt 
eine Beutel verpackung mit Aufhangestreifen, wie sie aus 
dem Stand der Technik bekannt ist. In Fig. 2 wird eine Vor- 
richtung dargestellt, mit deren Hilfe eine solche Verpackung 
erfindungsgemaB automatisch verpackt wird. 40 

In Fig. 1 ist eine Verpackung dargestellt, die aus einem 
Aufhangestreifen 1 und einer vorgegebenen Anzahl Beutel 
3 bestcht. Der Streifen wcist cine Euroloch-Ausstanzung 2 
auf; mit deren Hilfe die Verpackung auf dem Verpackungs- 
slander aufgehangt werden kann. Die Beutel 3 liegen ge- 45 
schuppt ubcrcinandcr. 

In Fig. 2 wird die Hcrslcllung anhand eines Ausfuhrungs- 
bcispicls erlautert. Der jcweilige Beutel 3 wird uber das 
Fullrohr 4 gefullt, nachdem der Folienschlauch 5 nuttels der 
Langssicgelstation 6 in Langsrichtung und die Bodennaht 50 
mittels der Quersiegelstation 7 verschlossen worden ist. An- 
schlieBend fahren die Siegelbacken der Quersiegelstation 7 
auseinander und die Folie wird um eine Beutellange abgezo- 
gen. AnschlieBend fahren die Siegelbacken wieder zusam- 
mcn und bilden gleichzeitig die Kopfnaht des gefullten und 55 
die Bodennaht des nachsten Beutel. 

Unterhalb dieser ersten Quersiegelstation 7 befindet sich 
eine zweite Station 8. Uber eine Abzugsstation 9, welche 
hier als AbzugsroIIen dargestellt sind, wird nun der Aufhan- 
gestreifen 1 von einer Vorratsrolle 10 abgezogen und der 60 
zweiten Quersiegelstation 8 zugefuhrt. Wahrend nun die 
Kopfnaht des gefullten Beutels 3 hergestellt wird, erfolgt 
nun in dieser Station das Ansiegeln des Aufhangestreifens 1 
an den Beutel 3. Vorzugsweise erfolgt die Siegelung des 
Streifens 1 an die Bodennaht des Beutels 3. Die vertikale Fi- 65 
xierung des Beutels 3 wird durch eine Halteblech 12 unter- 
stutzt. 

Nach der Anbringung des Streifens 1 sowie der Bildung 



431 A 1 

4 

der Kopfnaht wird der Beutel in der oberen Quersiegelsta- 
tion 7 mittels eines Trennmessers 11 getrennt. AnschlieBend 
fahren die Sicgcl werkzeuge bcidcr Stationcn 7 und 8 ausein- 
ander und geben den Beutel 3 frei. Aufgrund der Kopfiastig- 
keit kippt nun der Beutel 3' nach vorn um 180°, wenn der 
Streifen um cine cnisprcchcndc Langc wcitcr nach vornc gc- 
schoben wird. Auf diese Weise liegt nun der Beutel 3' mil 
der Langsnahtscitc auf den zuvor hcrgcstclltcn Beutel 3" so 
auf, daB sich eine geschuppte Anordnung ergibt. 

In der VerschluBstation 8 ist weiterhin ein Trennmesser 
13 integriert, mil welchem der Aufhangestreifen nach einer 
vorgegebenen Lange und/oder Anzahl von Beuteln abge- 
schnitten werden kann. Hierbei ist es zweckmaBig, in die 
Siegelwerkzeuge der Station 8 ein Stanzwerkzeug 14 zu in- 
tegrieren, um das Aufhangeloch 2 herzusteilen. 

Die Beutelkette samt Aufhangestreifen wird hier an- 
schlieBend uber ein Leitblech auf z. B. ein Abtransportband 
gefiihrt. 

Die Erfindung ist nicht nur auf das Ausfuhrungsbeispiel 
beschrankt und dient im wesentlichen zur Veranschauli- 
chung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung sind auch 
andere Ausgestaltungen moglich. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstelien, Fiillen und Gruppieren 
von Kunststoffbeuteln, bei der die zunachst flache Fo- 
lie von einer Rolle abgezogen wird, mittels einer Form- 
schulter zu einem Schlauch mit iiberlappten Langssto- 
Ben geformt wird, die anschlieBend versiegelt werden, 
wobei die Beutel anschlieBend an einem Aufhange- 
streifen befestigt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB der mit dem Produkt gefullte Beutel (3) nach der 
Bildung der ersten VerschluBnaht einem zweiten Ver- 
fahrensschritt unterzogen wird, indem nach dem Vor- 
schub einer bestimmten Beutellange die zweite Ver- 
schluBnaht gebildet wird, wahrend gleichzeitig an der 
ersten VerschluBnaht ein Aufhangestreifen (1) befestigt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 ; dadurch gekennzeich- 
net, daB der Aufhangestreifen (1) automatisch zuge- 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Aufhangestreifen (1) von der Rolle 
(10) abgezogen und nach dem Anbringcn einer cnt- 
sprcchenden Anzahl von Beuteln in der Langc konfek- 
tionierl wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufhangestreifen (1) automatisch 
einzeln zugefuhrt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruehe 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Beutel (3) nach dem 
Anbringen des Aufhangestreifens (1) um 180° gekippt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruehe 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Aufhangestreifen (1) 
nach der Anbringung der vorgewahlten Anzahl Beutel 
(3) mit einer Ausstanzung (2) zum Aufhangen verse- 
hen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Beutel (3) 
pro Streifen (1) einstellbar ist. 

8. Schlauchbeutelmaschine nach dem Verfahren nach 
Anspruch 1, bestehend aus einer separaten, am Fullrohr 
anliegenden Abzugseinrichtung, einer Formschulter 
und einer Quersiegelstation, dadurch gekennzeichnet, 

- daB unterhalb der Quersiegelstation (7) eine 
weitere VerschluBstation (8) angeordnet ist, 
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- daB dieser VerschluBstation (8) miltels einer 
Vorrichtung (9) cin Aufhangestreifen (1) y.ugc- 
fuhrt wird 

- und daB mit dieser VerschluBstation (8) der 
Aufhangestreifcn (t) an den Beutel (3) bcfcstigl 5 
wird. 

9. Schlauchbcutclmaschinc nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweite VerschluBstation (8) 
durch Siegel- oder SchweiBwerkzeuge gebildet wird. 

10. Schlauchbeutehnaschine nach Anspruch 8, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB der Aufhangestreifen (1) 
iiiittels cincs Klebers und hierfur geeignetcr Werk- 
zeuge (8) befestigt wird. 

11. Schlauchbeulelmaschine nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Aufhangestreifen (1) an 15 
den Beutel (3) mittels geeigneter Werkzeuge (8) gehef- 

tet oder geklarnmert wird. 

12. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Beutel (3) durch die 
Vorrichtung (8) mit einer seiner Quernahte an den Auf- 20 
hangestreifen (1) in eine Ausstanzung gesteckt wird. 

13. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprti- 
che 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel 
(3) wahrend des Anbringens des Aufhangestreifens (1) 
durch ein Fuhrungs- oder Halteblech (12) fixiert wird. 25 

14. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Beutel 
(3) nach dem Anbringen des Streifen (1) durch eine 
weitere Vorrichtung aktiv und/oder passiv um 180° ge- 
dreht wird. 30 

15. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB der Aufhan- 
gestreifen (1) von einer Vorratsrolle (10) abgezogen 
wird. 

16. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 35 
che 8 bis 15; dadurch gekennzeichnet, daB eine Stanz- 
station (14) in der VerschluBstation (8) vorhanden ist, 
welche eine Aufhangeslanzung (2) anbringt. 

17. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB in der Ver- 40 
schluBstation (8) ein Trennmesser (13) vorhanden ist, 
welches den Aufhangeschlitz (2) herstellt. 

18. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Anspru- 
che 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand 
der zwciten VerschluBstation (8) gegenuber der Qucr- 45 
siegelstation (7) einstcllbar ist. 
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